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@ Innenverklefdungselement fur die Karosserie eines Kraftfahrzeugs und Verfahren rur Herstellung 

(g) Die Erftndung betrifft etn Innenverkleidungselement fur f ' f 

die Karasseria eines Kraftfahrzeugs, Insbesondere eine / / 

Dachverkleldung, mit einem Strukturtall (1) aus Wellpappe |.y^yyv/y^yyy^.>yyy>^v^>p.>>j!L>> 

alS Trigerten. ErfindungsgamfiB Irt die Wellpappe vial- rrrr^rrrxrrr^rrr.^rrr^rrrr.rcrr , ^ 

schlchtig mIt einer Icurzen Lingsarstrockung in Wellenlinga- 
richtung aufgebaut. so daft sich ein plattenformlges Strulc- 
turteil (1) als Tragerteil mit einer Wabenstniictur argfbt 
wobei die LSngaerstracloung in Wellenrichtung der Flatten- 
dicke entspridit. Die wabenfSrmigen Hohlriuine (5) der 
Wellpappe sind mit Schaumstoff (6) ausgeschSumt. Zuaem 
sind die Stirnseiten ^weila mit einer Kasehlarfolie (7, 8) 
abgedecict. Damit wild ein einfacli herstelibaras, formstabt- 
les, witteningsunempfindllehea und aehalldimmendos In- 
nenvarideidungselement zur VerfQgung gestallt. Zudem wird 
ein geeignetes Hersteilungsverfaliran baansprucht Erg§n- 
■ zand %vird auch eIne Varsfegalung und StabUlsierung ainas 

CStnilcturtens aus Wellpappe durch Trenlcan mit einer PU- 
FiQssiglcett und anschlleiSendem Ausliarten beanspruciit. 
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Beschreibung 

Die Erflndung betrifft ein Innenverkleidungselement 
f Qr die Karosserie eines Kraftf ahrzeugs nach dem Ober- 
begriff der Patentansprfiche 1 und 8, sowie ein Verfah- 
ren zur Herstellung nach dem Oberbegriff des An- 
spnichs 5. 

Innenverkleidungselemente mit einem mehrschichti- 
gen Aufbau sind in verschiedenen AusfQhmngen be- 
kannt Ein gattungsgeniaBes bekanntes Inncnverklei- 
dungselement (DE 4232 689 A 1) umfaBt ein flachiges 
Strukturteii aus WeUpappe, wobei die Wellp^pe aus 
beidseitigen Decklagen und einer gewellten Zwischen- 
lage bestelit Die Hohlraume der WeUpappe weisen eine 
POHung aus Schaumstoff, auf und die AuBenseiten sind 
mit einer feuchtigkeitsdichten Kaschierung versehea 
Zudem sind beide WellpappenauBenseiten unter den 
kaschierungen mit Absorberschichten versehen. 

Die WeUpappe ist hier einschichtig mit einer geweU- 
ten Zwischenlage ausgefflhrt, wobei die WeUenbahnen 
parallel zur Fiachenerstreckung verlaufen. Wegen die- 
ses Langsverlaufs der WeUenbahnen kOnnen die Hohl- 
raume in der WeUpjqjpe nur da durch ausgeschiumt 
werden, daB Perforationen in den Decklagen und der 
geweUten Zwischenlage der Wellp^pe eingebracht 
sind, durch die die sonst weitgehend unzugingUchen 
Hohhraume ausgeschSumt werden kSnnen. Eine Aus- 
schaumung von der offenen Stimseite der WeUpappe 
her ist wegen der langen WeUenbahnkanSle nicht m6g- 
lich. Durch die LSngsstruktur in Verblndung mit der 
Perforation ist der Aufbau und die Ausschaumimg auf- 
wendig. Das Aussteifungsverhaiten ist fiber die Flache 
nicht gleichmSBig und die Gerauschdammung erfordert 
zusatzHch zur WeUpappe beidseitige Schaumzwischen- 
schichten. 

Welter ist eine Dachverkleidung bekannt 
(EP 0 248 240 B 1), bei der eine Deckschicht aus WeU- 
pappe mit dem Dachhimmel verklebt ist. 

Ein weiter bekanntes Innenverkleidungselement 
(DE 30 12 577 A 1) ist als Sandwichplatte aufgebaut mit 
emem Schaumstoffkem. auf den beidseitig Pappe aufge- 
bracht ist. WeUpappe ist hierzu nicht verwende t 

Eine bekannte warme- und schaUisoKerende Platte 
aus WeUp^pe (DE 26 21 534 A 1) besteht aus einer ge- 
weUten Pappzwischenlage, die mit den Pappdecklagen 
aber eine Schicht aus einem thermoplastischen Harz 
verbunden ist FOr eine Formgebung des piattenfonni- 
gen Elements wird in einem beheizbaren Werkzeugdas 
Harz plastifiziert und die Platte in die gewunschte Form 
gedruckt und anschlieBend ausgehartet Eine Ausschau- 
mung von Hohlraumen ist nicht vorgesehen. 

Bei einem weiter bekannten Innenverkleklungsele- 
ment (EP 0 341 652 A2) ist ein TragerteU aus einer zwei- 
schichtigen WeUpappe verwendet. Dieses Tragerteil ist 
an den AuBenseiten mit absorbierenden Schichten ver- 
sehen. Die WeUpappe selbst und deren Zwischenraume 
werden nicht besonders behandelt 

Bei einer anderen bekannten Ausfuhning eines In- 
nenverkleidungselements mit einer TrSgerschicht aus 
WeUpappe (EP0299 518 A2) sind zwei geweUte Papp- 
zwischenlagen teUweise meinandergesteckt und mitein- 
ander verbunden und die jeweUigen AuBenseiten mit 
emer P^pdecklage versehen. 

Bei einem bekannten AuskleidungsteU fOr Kraftf ahr- 
zeuge wird schaumfahiges Epoxidharz fOr eine Verstei- 
fung und Versiegelung aufgespruht. 

Zudem ist ein Sandwiciimaterial fQr die AuBenschale 
ernes Helms bekannt (WO 94 00 031) mit stabilen Au- 



Benschichten und einer wabenfdnnigen, eiastisch fe- 
demden Zwischenschicht, die eine jeweils sechseckige, 
bienenwabenartige Struktur aufweist Diese Zwischen- 
schicht kann auch aus Papier bestehen. Ein solches hoch 
5 festes Hehnmaterial mit stabUen AuBenschichten und 
einer dasdschen Zwischenschicht ist weder fOr Innen- 
verkleidungselemente vorgesehen nodi zweckmaBig, 
da dieses Material beispielsweise hin sichtUch der 
SchaUdanunung nicht optimiert ist Sechseckige Waben- 
10 strukturen sind mit Pappe schwierig herzusteUen. 

Aufgabe der Erfindung ist es, dn gattungsgemaBes 
Innenverkleidungselement so weiterzubUden, daB bei 
gfinstiger Herstellung eine gute FormstabUitat und gute 
SchaUdammung erhalten wird. 
15 Diese Aufgabe wird hinsichtUch des Innenverklei- 
dungselements mit den Merkmalen der Anspruche i 
und 8 und hinsichdich des HersteUungsverfahrens mit 
den Merkmalen des Anspruchs 5 geldst 
GemaB Anspruch 1 ist die WeUpappe vielsdiichtig 
20 nut einer kurzen Langserstreckung in WeUeniangsrich- 
tung aufgebaut so daB sich ein plattenf6rmiges Struk- 
turteii als TragerteU mit einer Wabenstniktur ergibt 
wobei die Langserstreckung in WeUenrichtung der Plat- 
tendicke entspricht Somit sind die Stunflachen der 
25 WeUpappenstruktur die Plattenflachen un Gegensatz 
zum Stand der Technik, bei dem in Verbindung mit In- 
nenverkleidungselementen WeUpappen mit der WeUen- 
erstreckung in Richtung der Plattenebene bekannt sind. 
Die wabenfdrmigen Hohhaume der WeUpappe sind 
30 zudem ausgeschaumt Da diese Hohlraume in der Wa- 
benstruktur stunseitig gut zugangUch und mit nur kur- 
zer Langserstreckung voriiegen, kann der Ausschaum- 
vorgang ohne weitere MaBnahmen erfolgen. Im Gegen- 
satz dazu smd nach dem Stand der Technik fOriangsver- 
35 lauf ende WeUen aufwen<Uge Perforationen erfoiderUch, 
durch die das Schaummaterial den WeUps^pehohlrau- 
men zugefahrt werden muB. 

^ Je nach den geforderten Platteneigenschaften kann 
eine Ausschaumung mit PU-Schaum und/oder PP- 
40 Schaum als Hartschaum erfolgen. 

Durch die ausgeschaumte Wabenstruktur weist das 
Innenverkleidungselement eine gute SchaUdammung 
bei hoher StabUitat auf. Die bekannten Innenverklei- 
dungselemente insbesondere gfoBfiadiige Hemente zur 
45 Aussteifung des Fahrzeugdachs, haben das Bestreben 
im Laufe der Zeit aus ihrer bogenfdnnigen Gestalt wie- 
der in eine plane Ausgangslange zu driften. Dieser 
NachteU ist bei dem wabenf6nxugen, ausgeschaumten 
StnikturteU nicht festzusteUen, 
50 Wegen der hohen Steifigkeit des StrukturteUs sind 
nur geringe MateriaUidhen erforderUch, was dem Erfor- 
demis nach groBen InnenmaBen bei geringen AuBen- 
maBen eines Fahrzeugs entgegenkommt Geeignete 
Materialstarken Uegen bei ca. 4 bis 8 mm- Die Schicht- 
55 dicke der WeUpq>penstruktur bzw. die stimseitige Er- 
streckung nebeneinanderUegender Wabenschichten 
wird zweckmaBig in einer GrdBe von ca. 5 bis 15 mm 
gewahlt Die Materialdicke des Innenverkleidungsele- 
ments kann zudem je nach den Gegebenheiten unter- 
60 schiedUch dimensionlert sein. Das Innenverkleidungs- 
element ist auch nach der Herstellung noch gut zu bear- 
beiten und kann beispielsweise fur eine Schiebedachdff- 
nung paniell ausgeschnitten werden. Die Form und Ge- 
stalt des Innenverkleidungselements kann in weiten 
65 Grenzen frei gewahlt werden, wenn beispielsweise das 
Strukturteii im Ausschaumwerkzeug entsprechend ge- 
bogen eingelegt wird. 
Das Fahrzeugdach ist aufgrund der groBen Flache 
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zum einen sehr labii und daher stark beulgefihrdet und 
zum anderen akusdsch kritisch mit der Gefahr von 
Drahnger&uschen. Bei Verwendung eines eiTindungsge- 
mSiBen Innenverkleidungselements als Dachverkleidung 
erfolgt eine gute Aussteifung des Fahrzeugdadis mit 5 
guter SchaOdaxninung, wobei die Dachauskleiduiig mit 
der DadiauBenhaut verklebt wird Beim Einbau kann 
ggf. noch eine Anpassung an die Dachkontur erfolgen^ 
da das Element etwas nachgiebig dimensioniert werden 
kann. Das Verkleidungselement kann hier mit Mittein 10 
zur Befestigung eines separaten, Zus2.tzlichen Dadihim- 
mels ausgerOstet sein. 

Die AusschSumung hat eine gute Impr^ierwirkimg 
auf die Pappe an den AnlageflSchen. Kritisch fOr einen , 
Eintritt von Feuchtigkeit kdnnen jedoch die Stimfl^- 15 
chen seia Es wird daher vorgeschlagen, dafi das platten- 
fdrmige Stniktmteil bevorzugt beidseitig mit einer Fo- 
lic kaschiert ist Gut geeignet sind PE-Folien. Damit 
wird Eintritt von Feuchtigkeit in das StrukturteO verhin- 
dert, so daB dieses witterungsunempfindlich ist Das Ka- 20 
schiermateriai kann zugleich auch die sichtbare Him- 
melflSche darsteilen, wobei zweckmaBig strukturierte 
und eingefarbte Kaschierfolien verwendet werden. 

Ein erfindungsgem^es Innenverkieidungseiement 
kann in wenigen einfachen Verfahrensscliritten kosten- 25 
gOnstig hergestellt werden. Es wird dazu ein vielschich- 
tiger Wellpappeblock hergestellt, von dem stimseltig 
das plattenf 6rmige Strukturteil als Scheibenteil mit Wa- 
benstruktur abgeschnitten wird Dieses wird in eine 
Schiumform ggf. auf eine erste Kaschierfolie eingeiegt, 30 
wobei die SchSumform bereits die gewunschte Gesult 
des Innenveiideidungselements aufweisen kaim. Nach 
dem Aussch&umvorgang kann dann die zweite Ka- 
sdilerfolie aufgebracht werden. Es kann auch eine Aus- 
sch&umtmg von planen Scheibenteilen erfolgen, die 35 
dann anschlieOend erst in ihre gewunschte Form ge- 
bracht werden. Dabei ist das erfindungsgemaBe Innen- 
verkieidungseiement ohne Formaldehyd formban 

Ein formaldehydfreies, recyclebares Innenverkiei- 
dungseiement mit hoher FormstabiUtat und Festigkeit 40 
auf Wellpappebasis kann dadurch erhalten werden, daB 
die Wellpappe mit nicht aufschaumender PU-Flussig- 
keit getr^nkt und dann in einem beheizten Werkzeug 
durch Aushartung die Form des Innenverkleidungsele- 
ments hergestellt wirdL Es ist bekannt, daB PU je nach 45 
Anteil der Komponenten aufsch^umt oder flQssig bleibt 
Hier ist das Verh^ltnis der Komponenten so zu dimen- 
sionieren, daB eine Tr^kung der Wellpappe mit PU- 
FlOssigkeit ohne Aufsch^umung durch fOhrbar ist Die 
grunds&tzliche Zusammensetzung besteht aus Isozianat 50 
und PolioL Bne geeignete Aush£Urtungstemperatur liegt 
bei 60- C 

Es kdnnen hierbei ein oder mehrschichtige Wellpap- 
pebahnen verwendet sein, die parallel zu den Element- 
auBenseiten verlaufen. Eine bevorzugte Ausfahnmg be- 55 
steht aus zwei Wellpappeschichten mit einer Material- 
starke von € bis 8 mm. Das Strukturteil kann ebenso ein 
Wellpappeteil mit der weiter vom beschriebenen Wa- 
benstruktur sein. Nach der Trinkung mit PU-Flussig- 
keit kann zusatzlich eine Ausschaumung der HohirSume eo 
der Wellpappe erfolgen. Durch die Versiegelung mit der 
PLI-Schicht ist das Element feuchtigkeitsunempfindlich. 
Es kann somit hier ggf. auf eine Kaschienmg verzichtet 
werden. 

Anhand einer Zeichnung wird ein AusfOhrimgsbei- es 
spiel der Erfindung nSiier erllutert 
Es zeigen: 

Fig, 1 einen Querschnitt im Dachbereich der Karos- 



serie eines Kraftfahrzeugs mit einem Innenverkiei- 
dungseiement als Dachverkleidung 

Fig, 2 eine Draufsicht auf ein plattenfdmuges Struk- 
turt^ aus Wellpappe, und 

FSg. 3 eine Draufsicht auf das Strukturteil nach Fig* 2 
nach einer AusschSiimnng der Hohlrfiume. 

Von einem vielschiditig aufgebauten Wellpappen- 
block ist stimseitig ein plattenf6nniges Strukturteil 1 als 
Scheibentefl mit Wabenstruktur abgeschnitten worden, 
wie dies in emer Draufsicht in Fig. 2 dargestellt ist Das 
Strukturteil besteht jeweih aus geweUten Pappzwi- 
schenlagen Z die mit beidseitigen Ps^pdecklagen 3, 4 
verbtmden sind, wobei diese jeweils wieder Pappdeckla- 
gen fur die nichste angrenzende Pappzwischenlage 
sind Damit liegen aufeinanderfolgende Schichten vor 
mit einer Sdiic^thdhe von ca. 5 bis 15 mm je nacb Ein- 
satz^ Die Dicke des Strukturteils i, die aus Fig. 1 
ersichtlich ist, liegt bei ca. 4 bis 8 nun. Im Bereich der 
gewellten Pappzwischenlagen 2 liegen eine \^elzahl von 
HohlrSumenS. 

Das Strukturteil nach Fig. 2 wird in einer SchSum- 
form ausgesdiaimit, wobei die Hohlraume 5 mit PU- 
Schaiun oder PP-Schaum 6 ausgefullt werden, wie dies 
in Fig. 3 dargestellt ist Auf der RQckseite des in Fig. 3 
dargestellten Strukturteils 1 kann wahrend des Schium- 
vorgangs bereits eine erste Kaschierfolie 7 angebracht 
wexden. AnschlieBend wird auch die in Fig. 3 sichtbare 
Stimseite des Strukturteils 1 mit einer zweiten Ka- 
schierfolie 8 versehen. In Verbindung mit dem Aus- 
schaumvorgang oder in einem nachtrSglichen Schritt 
kann das Strukturteil 1 in die Form des fertigen Innen- 
verkleidungselements gebracht werden. Im Querschnitt 
der Fig. 1 ist in einem Abschnitt ein fertig montiertes 
Innenverkieidungseiement als Dachverkleidung an ei- 
ner Dachhaut 9 durch Verklebung angebradit Die ge- 
schnittene, wellenformige Pappzwischenlage 2 stellt 
sich hier als eine Anzahl von Stegen dar. Die Hohlraume 
5 sind mit dem Schaum 6 ausgefOilt und die Stimseiten 
mit den Kaschierfolien 7 und 8 abgedeckt 

Dieser Aufbau ist so stabil, dafi weitere Blechverstei- 
fungen un Dachbereich entf alien kdnnen. Zudem ist das 
akustische Verhalten gOnstig mit guter Schalldammung 
und einer Verhinderung von Dr6hngerauschen. Durch 
die Kaschierfolien 7, 8 und den eingebrachten Schaum 6 
ist die Wellpappe gegen Feuchtigkeitseinfltisse versie- 
gelt, wodurch eine gute FormstabiHt&t bei hoher Le- 
bensdauer vorllegt 

PatentansprOche 

1. Innenverkieidungseiement ftir die Karosserie ei- 
nes Kraftfahrzeugs, insbesondere Dachverklei- 
dung, mit einem fiadugen Struktuneil (1) aus Well- 
pappe, wobei die Wellpappe aus beidseitigen Deck- 
lagen (3, 4) und gewellten Zwischenlagen (2) be- 
steht und die HoWraume (5) der Wellpappe eine 
FuUung aus Schaumstoff (6) aufweisen, imd mit we- 
nigstens einer einseiugen, feuchngkeitsdichten Ka- 
sc^enmg (7, 8), dadmvh gekennzeichnet, 

daB die Wellpappe vielschichtig mit einer kurzen 
LSngserstreckung in Wellenlangsrichtung aufge- 
baut ist so daB sich ein plattenformiges Strukturteil 
(1) als Tragerteil mit einer Wabenstruktur ergibt, 
wobei die LSngserstreckung in Wellenrichtimg der 
Plattendicke entspricht und 
daB die wabenformigen Hohlraume (5) der Well- 
pappe mit Schaumstoff (6) ausgeschaumt sind. 

2. Innenverkieidungseiement nach Anspruch 1, da- 
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durch gekennzeichnet, daB diiVwabenfdnnigen 
Hohlraume (5) mit PU-Schaum und/oder PP- 
Schaum (6) als Haitschauin ausgef iillt sind. 

3. Innenverkleidungselement nach Azispruch 1 oder 
Anspnich 2, dadurch gekennzeichnet, daB das plat- 5 
tenfSrmige Stnilctuxteil (1) beidseitig mit einer P£- 
Foiie (7, 8) kaschiert ist, die den Eintritt von Feuch- 
tigkeit in das Stnikturteil verhindert 

4. Innenverkleidungselement nach einem der An- 
sprQche 1 bis 3^ dadurch gekennzeichnet* daB der lo 
Einbau und die Fixierung im Fahrzeug durdi Kie- 
bung erfolgt 

5. Verfahren zur Herstellung eines Innenverklei- 
dungselements nadi einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 15 
daB von einem vielschichtigen Wellpappenblock 
stimseitig das plattenfannige Strukturteil (1) als 
Scheibenteil mit Wabenstniktur abgeschnitten 
wind, 

daB in eine Sch&umform die erste Kaschierfolie und 20 
darauf das Scheibenteil eingelegt werden, 
daB dann der Ausschaumvorgang ffir die Waben- 
stniktur des Scheiben teils und g^. die Verbindung 
mit der ersten Kaschierfolie (7) erfolgt, und daB ggf. 
auf der anderen Seite die zweite Kaschierfolie (8) 25 
angebracht wird. 

6. Verfahren nach Anspnich 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Ausschaumung in einer dem zu 
verkleidenden InnenteiL insbesondere der Dach- 
kontur angepaBten Schaumform erfolgt. 30 

7. Verfahren nach Anspnich 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Aussch&umung des ebenen Schei- 
ben teils erfolgt mit einer anschlieBenden Formge- 
bung des ausgeschaumten Scheibenteils. 

8. Innenverkleidungselement fflr die Karosserie ei- 35 
nes Kraftfahrzeugs, insbesondere Dachverklei- 
dung, mit einem flS.chigen Strukturteil aus W^ellpap- 
pe, wobei die Wellpappebahnen parallel zur Fla- 
chenausdehnung oder in einer Wabenstniktur 
senkrecht zur Fiachenausdehnung liegen, dadurch 40 
gekennzeichnet, daB die Wellpappe mit nicht auf- 
schaumender PU-FlUssigkeit getrankt ist und in ei- 
nem beheiztem Werkzeug durch Aushartung die 
Form des Innenverkleidungselements hergestellt 
ist, 45 

9. Innenverkleidungselement nadi Anspnich 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Hohlraume (5) der 
Wellpappe ausgeschaumt sind. 
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